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Zusatzwerkstoffe Oerlikon206

Allgemeine Hinweise - Produkt-Datenblätter

Die Produkt-Datenblätter enthalten eine ausführliche Beschreibung des jeweiligen Schweißzusatzes.
Sie sind wie folgt gegliedert:

Normbezeichnung
Die Angabe der Klassifikation erfolgt in der Reihenfolge:
•	 DIN EN ISO, nach soweit vorhandenen internationalen Normen
•	 DIN EN, wenn noch gültig
•	 AWS/ASME

Anwendungsbereich, Eigenschaften
Beschreibung der wichtigsten Anwendungsgebiete und der charakteristischen Eigenschaften der 
Schweißzusätze.

Werkstoffe
Aufgrund der Vielzahl der Werkstoffe konnten nicht alle angegeben werden, es werden deshalb nur die 
wichtigsten Grundwerkstoffe nach DIN EN und ASME genannt. Vergleichbare nicht aufgeführte Werk-
stoffe sind entsprechend ihrer chemischen Zusammensetzung und mechanischen Güteeigenschaften 
sinngemäß zuzuordnen.

Eignungsprüfungen, Zulassungen
Das Produkt-Datenblatt enthält die Aufzählung der Zulassungs- und Abnahmegesellschaften, bei denen 
der Schweißzusatz zugelassen ist. Es ist zu beachten, dass der Zulassungsumfang sich mit dem Fort-
schritt der technischen Entwicklung ändern kann. Wir empfehlen daher, bei Bedarf für den jeweiligen 
Anwendungsfall den aktuellen vollständigen Zulassungsumfang bei uns anzufordern.

Schweißgutanalyse
Für die chemische Zusammensetzung des Schweißgutes werden Richtwerte angegeben. Sie gelten für 
das reine Schweißgut und wurden mit Hilfe der laufenden Qualitätskontrolle ermittelt. Für die Analyse 
wird ein Prüfstück aus einer Auftragsschweißung nach DIN EN ISO 6847 oder aus einem Schweißgut-
Prüfstück nach DIN EN ISO 15792-1 verwendet.

Mechanische Eigenschaften
Die mechanischen Eigenschaften gelten – mit Ausnahme der Stabelektroden für Aluminium und seine 
Legierungen (hier gelten die Werte für Schweißverbindungen) – für das reine Schweißgut. Angaben zu 
Vorwärm- und Zwischenlagentemperatur sowie zur Wärmebehandlung sind der jeweiligen Schweißzu-
satz-Norm zu entnehmen. Es ist zu beachten, dass die mechanischen Eigenschaften der Schweißverbin-
dungen in Abhängigkeit von Grundwerkstoff und Abmessungen des Bauteiles, Schweißposition und 
Schweißparametern von denen des reinen Schweißgutes abweichen können.

Lieferformen und Lieferbedingungen
Außer den Lieferformen, die in diesem Handbuch aufgeführt sind, beachten Sie bitte auch unsere aktu-
elle Preisliste sowie unsere Allgemeinen Geschäftsbedingungen.
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Normenauswahl - DIN EN / DIN EN ISO

Prüfbescheinigungen

Kurzzeichen E G T W S O
Produkt Umhüllte  

Stabelektrode
Massivdraht-

elektrode 
Fülldraht- 
elektrode

Stäbe,  
Drähte

Drähte,  
Draht-Pulver-
Kombination 

Stäbe

Verfahren 
Nr. nach DIN EN ISO 

4063:2000

E-Hand
111

MIG / MAG
131 / 135

MAG
136

WIG
141

UP
121, 123, 125

(ED), (MD), (FD)

311, 312, 313

Zum Schweißen von unlegierten Stählen und Feinkornstählen (Mindeststreckgrenze bis 500 MPa)

Norm DIN EN ISO 
2560:2005

DIN EN ISO        
14341

DIN EN ISO 
17632:2008

DIN EN ISO 
636:2008

DIN EN 756:2004/ 
pr EN ISO 14171  

DIN EN 
12536:2000

Zum Schweißen von hochfesten Stählen
Norm DIN EN            

757:1997
DIN EN ISO 
16834:2007

DIN EN ISO 
18276:2006

DIN EN ISO  
16834:2007

DIN EN 
14295:2003/ 

pr EN ISO 26304 
Zum Schweißen von warmfesten Stählen

Norm DIN EN ISO         
3580:2008

DIN EN ISO    
21952:2007

DIN EN ISO          
17634:2006

DIN EN ISO    
21952:2007

DIN EN ISO                
24598:2007 

DIN EN 
12536:2000

Zum Schweißen von nichtrostenden und hitzebeständigen Stählen 

Norm DIN EN        
1600:1997

DIN EN ISO    
14343:2007

DIN EN ISO  
17633:2006

DIN EN ISO    
14343:2007

DIN EN ISO             
14343:2007 

Zum Schweißen von Aluminium und Aluminiumlegierungen
Norm DIN EN ISO 

18273:2004
DIN EN ISO 
18273:2004

Zum Schweißen von Nickel und Nickellegierungen

Norm DIN EN ISO 
14172:2004

DIN EN ISO 
18274:2004

DIN EN ISO 
18274:2004

DIN EN ISO             
18274:2004

Schweißzusätze zum Hartauftragen			   DIN EN 14700:2005 
Schutzgase zum Lichtbogenschweißen und verwandte Prozesse 	 DIN EN ISO 14175:2008   
Pulver zum Unterpulverschweißen 			   DIN EN 760:1996 / pr EN ISO 14174:2007 	

Eigenschaften von Schweißzusätzen können in Form von Prüfbescheinigungen ausgewiesen werden.

Nach der Norm EN 10204 wird die Übereinstimmung mit den Vereinbarungen bei der Bestellung durch 
verschiedene Arten von Prüfbescheinigungen unterschieden.

Nachfolgend sind alle bei OERLIKON angebotenen Prüfbescheinigungen aufgeführt.

Art Inhalt der Bescheinigung Aussteller

2.2 Werkszeugnis Angabe von Ergebnissen auf Grundlage 
nichtspezifischer Prüfung

Herstellerwerk

3.1 Abnahmeprüfzeugnis Prüfergebnisse auf Grundlage spezifischer 
Prüfung

Unabhängiger Abnahmebeauftragter des 
Herstellerwerkes

3.2 Abnahmeprüfzeugnis Prüfergebnisse auf Grundlage spezifischer 
Prüfung, ggf. auch nach amtlichen Vorschrift-

en und technischen Regeln

Unabhängiger Abnahmebeauftragter des 
Herstellerwerkes und vom Besteller  
benannter Abnahmebeauftragter
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Kurzzeichen E G T W S O
Produkt Umhüllte  

Stabelektrode
Massivdraht-

elektrode
Fülldrahtelektrode Stäbe, Drähte Drähte, Draht-Pul-

ver-Kombination 
Stäbe

Verfahren Nr. nach EN 
ISO 4063:2000

E-Hand
111

MIG / MAG
131 / 135

MAG
136

WIG
141

UP
121, 122,  
123, 125 

(Band), (MD), (FD)

311, 312, 313

for carbon steel 

specification SFA-5.1 /  SFA-
5.1M

SFA-5.18 /       
SFA-5.18M

SFA-5.20 /  
SFA-5.20M *1

SFA-5.18 /  
SFA-5.18M *2

SFA-5.18 /       
SFA-5.18M

SFA-5.17 /             
SFA-5.17M

SFA-5.2 /       
SFA-5.2M

for low-alloy steel

specification SFA-5.5 /  SFA-
5.5M

SFA-5.28 /       
SFA-5.28M

SFA-5.29 /  
SFA-5.29M *1

SFA-5.28 /  
SFA-5.28M *2

SFA-5.28 /       
SFA-5.28M

SFA-5.23 /             
SFA-5.23M

SFA-5.2 /       
SFA-5.2M

for stainless steel

specification SFA-5.4 /  SFA-
5.4M

SFA-5.9 / SFA-
5.9M

SFA-5.22 /  
SFA-5.22M *1

SFA-5.9 /  
SFA-5.9M *2

SFA-5.9 / SFA-
5.9M

SFA-5.9 /               
SFA-5.9M

for aluminium and aluminium alloy 

specification SFA-5.3 /  SFA-
5.3M

SFA-5.10 /       
SFA-5.10M

SFA-5.10 /       
SFA-5.10M

SFA-5.10 /       
SFA-5.10M

for nickel and nickel alloy

specification SFA-5.11 /       
SFA-5.11M

SFA-5.14 /       
SFA-5.14M

SFA-5.14 /       
SFA-5.14M

SFA-5.14 /             
SFA-5.14M 

for cast iron

specification SFA-5.15 SFA-5.15 SFA-5.15 SFA-5.15 SFA-5.15
for surfacing

specification SFA-5.13 SFA-5.21 /  
SFA-5.21M

SFA-5.21 /  
SFA-5.21M

SFA-5.21 /   
SFA-5.21M

Schutzgase zum Lichtbogenschweißen	 SFA-5.32 / SFA-5.32M
*1 flux cored wire       *2 metal cored wire

Normenauswahl - ASME II Part C 2007

Prüfarten
Nichtspezifische Prüfung 
Vom Hersteller durchgeführte Prüfung nach einem geeigneten Verfahren, wobei die Ergebnisse nicht an 
der Lieferung oder Loseinheit ermittelt werden müssen.

Spezifische Prüfung
Prüfungen die vor der Lieferung an den zu liefernden Erzeugnissen oder Prüfeinheiten durchgeführt 
werden müssen.

Alle von OERLIKON gelieferten Schweißzusätze werden mit einem kostenlosen 2.2-Werkszeugnis geliefert.Wird eine andere 
Prüfbescheinigung als das Standard Werkszeugnis 2.2 benötigt, bitten wir dies bei der Bestellung zusammen mit detail-
lierten Angaben zum gewünschten Prüfumfang anzugeben.
Wir bieten unseren Kunden auch den Versand von Standard 2.2-Werkszeugnissen als Email im PDF-Format an.Wenn Sie 
diesen Service nutzen wollen, bitten wir Sie unseren Vertriebsmitarbeiter anzusprechen.
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Schweißpositionen - EN ISO 6947:1997-05
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Lagerung

Elektrodenhüllen nehmen im Lauf der Zeit Feuchtigkeit aus der Umgebungsluft auf. Deshalb empfiehlt sich bis zur Verarbei-
tung eine Lagerung in trockenen Räumen in unbeschädigter Originalverpackung.
Die Karton-Elektrodenpakete sind überwiegend in eine vor Nässe und Schmutz schützende Folie eingeschweißt.  
Diese Folie ist jedoch nicht wasserdampfdicht und kann somit eine Feuchteaufnahme der Umhüllung nicht wirksam verhin-
dern.
Sonderverpackungen (Vakuumverpackung aus Aluminium-Kunststoff-Verbundfolien oder Metalldosen) sind dagegen was-
serdampfdicht.  Für sie gelten weder besondere Lagerbedingungen noch  begrenzte Lagerzeiten. 

An Lagerräume für Stabelektroden in konventioneller Kartonverpackung sind folgende Mindestanforderungen zu stellen:
Der Lagerraum muss witterungsgeschützt und belüftbar sein. Je nach klimatischen Bedingungen kann eine Heizung er-
forderlich sein, um eine Lagertemperatur über dem Taupunkt sicherzustellen oder Frost zu vermeiden. Boden, Wände und 
Decken müssen trocken sein. Es dürfen sich keine offenen Wasserflächen im Lagerraum befinden. Der Lagerraum soll mit 
Paletten und Regalen ausgestattet sein. Das Lagern auf dem Boden oder direkter Wandkontakt ist zu vermeiden. Die maxi-
male Lagerzeit originalverpackter Stabelektroden sollte 2 Jahre nicht überschreiten. Sind längere Lagerzeiten unvermeidbar, 
sind die Stabelektroden vor dem Einsatz auf ihre weitere Verwendbarkeit zu überprüfen.   
Die Lagerentnahme sollte in der Reihenfolge des Lagereinganges erfolgen.
Falsch oder zu lange gelagerte Stabelektroden sind zum Beispiel an Ausblühungen der Umhüllung oder Rostspuren am 
Kerndraht zu erkennen. Eine zu hohe Umhüllungsfeuchtigkeit kann je nach Umhüllungstyp und Anwendung die Schweißei-
genschaften verschlechtern oder zu wasserstoffinduzierte Kaltrissen führen. 

Rücktrocknung

Je nach Umhüllungstyp ist die aufgenommene Feuchtigkeit entweder unschädlich oder muß vom Verarbeiter durch  Rück-
trocknen aus der Umhüllung entfernt werden. 
Die Elektroden dürfen maximal dreilagig im Ofen aufgeschichtet werden. Die Ofentemperatur beim Einsetzen der Elektroden 
soll 100 °C nicht überschreiten. Die Aufheizgeschwindigkeit darf maximal 150 °C/h betragen, ein schroffes Abkühlen ist zu 
vermeiden.
Um eine Beschädigung der Hülle zu vermeiden, beträgt die gesamte Rücktrocknungsdauer maximal 10 Stunden. Auch 
mehrmaliges Rücktrocknen ist möglich, wenn die Gesamtdauer von 10 Stunden nicht überschritten wird.  
Die rückgetrockneten Stabelektroden sollen anschließend in einem ortsfesten Trockenhalteschrank oder einem mobilen 
beheizten Köcher bei 100 °C – 200 °C  aufbewahrt werden, um eine erneute Feuchtigkeitsaufnahme zu vermeiden. Die 

Hinweise Stabelektroden

Elektroden geeignet für ... Umhüllungstyp der Elektrode Beispiel
Erläuterung zur 
Rücktrocknung  

siehe Tafel 2

un- und niedriglegierte Stähle

Zellulose (C) FLEXAL-Reihe 1

Rutil (R, RR) FINCORD 2

Rutil-Zellulose (RC) OVERCORD 2

Rutil-Sauer (RA) CITORAPID 160W 2

Rutil-Basisch (RB) CITOREX 2

Basisch (B) SUPERCITO 7018S 3

hochfeste Stähle und Sonderbau-
stähle (z.B. für den Einsatz bei 

niedrigen Temperaturen
Basisch (B) TENACITO-Reihe 3

warmfeste Stähle
Rutil (R) MOLYCORD Ti 2

Basisch (B) CROMOCORD KB 3

austenitische nichtrostende  und 
hitzebeständige Stähle, Misch-
verbindungen „schwarz-weiß“

Rutil (R) SUPRANOX 316L 4

Basisch (B) BASINOX 316L 5

nichtrostende ferritische und 
martensitische Chromstähle, 

Duplex-Stähle

Rutil (R) SUPRANOX E 22.9.3N 6

Basisch (B) BASINOX 410S 6

Nickel- und Nickellegierungen Basisch (B) SUPRANEL 625 7

Hartauftragungen
Rutil (R) SUPRADUR 600RB 2

Basisch (B) CITORAIL 3

Tafel 1
ununterbrochene Lagerdauer soll 
im Trockenhalteschrank 4 Wochen, 
im Köcher 12 Stunden nicht über-
schreiten. Nach längeren Lager-
zeiten  müssen die Elektroden vor 
der Verwendung erneut rückge-
trocknet werden. 
Weitere Informationen zu Lage-
rung und Rücktrocknung umhüllter 
Stabelektroden finden sich im DVS 
Merkblatt 0957
(„Umgang mit umhüllten Stab-
elektroden. Transport, Lagerung 
und Rücktrocknung“, Verlag für 
Schweißen und verwandte Verfah-
ren DVS-Verlag, www.dvs-verlag.
de).

Die Rücktrocknungsvorschrift für die 
jeweiligen OERLIKON-Elektrodentypen 
ist in den nachfolgenden Tafeln 1 u. 2  
dargestellt.
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Kennzeichnung 
in Tafel 1

Erläuterung der Rücktrocknungsbedingungen

1 Die Elektroden benötigen einen hohen Feuchtigkeitsgehalt in der Umhüllung.  
Um ein Austrocknen der Umhüllung zu vermeiden,  werden diese Elektroden ausschließlich in Blechdosen  

angeboten. Eine Rücktrocknung darf deshalb nicht durchgeführt werden .

2 Poren im Schweißgut, verstärktes Spritzen und ein unruhiges Schweißverhalten deuten auf einen zu hohen  
Wassergehalt hin. Die Elektroden können 1 h / 100 °C – 110 °C* rückgetrocknet werden.  

Werden geschlossene oder geöffnete Pakete jedoch sachgemäß gelagert,  
ist eine Rücktrocknung nur unter sehr ungünstigen Verhältnissen erforderlich.

3 An das Schweißgut basischer Elektroden werden hohe metallurgische Anforderungen gestellt. Da Umhüllungsfeuch-
tigkeit eine Ursache von Poren und des kaltrißverursachenden diffusiblen Wasserstoffes („HD“) ist,  

müssen die Elektroden 1-2 h / 300 °C – 420 °C*  rückgetrocknet werden. 

4 Rutilumhüllte hochlegierte Elektroden reagieren vergleichsweise empfindlich auf erhöhte Hüllenfeuchtigkeit.  
Da eine Feuchtigkeitsaufnahme auch bei geschlossenen Paketen nicht dauerhaft auszuschließen ist,  

empfehlen wir eine Rücktrocknung von 1-2 h / 250 °C - 370 °C*.  
Damit lassen sich Poren vermeiden und optimale Schweißeigenschaften erzielen.

5 Basischumhüllte  hochlegierte Stabelektroden  neigen praktisch nicht zu feuchtigkeitsbedingten Poren.  
Deshalb ist eine Rücktrocknung  im allgemeinen nicht erforderlich. 

Eine Rücktrocknung  kann bei 1-2 h / 250 °C – 350 °C* durchgeführt werden.

6 Um Kaltrisse zu vermeiden, ist eine Rücktrocknung von 2 h  / 300 °C – 350 °C * unbedingt erforderlich. 

7 Um Poren zu vermeiden, ist eine Rücktrocknung von 2 h  / 300 °C – 350 °C * erforderlich.

*	 Hinweis zu den Rücktrocknungsbedingungen: Es sind jeweils die produktspezifischen Temperaturen und Haltezeiten anzuwenden, die 
auf dem Etikett oder in Produktdatenblättern angegeben werden.

Die Alternative: Kein Rücktrocknen durch Vakuumverpackung    

Durch die Verwendung spezieller wasserdampfdichter Verpackungen kann die Feuchtigkeitsaufnahme wirkungsvoll unter-
bunden werden - die Elektroden bleiben so trocken, wie sie nach der Herstellung verpackt wurden.

Vorteile

•	 werden die Elektroden aus diesen Verpackungen direkt in einen beheizten Köcher gegeben, muss vorher
	 nicht rückgetrocknet werden
•	 keine speziellen Lagerbedingungen erforderlich 
•	 Schutz der Elektroden während des Transports (z.B. Seefracht oder kritische klimatische Bedingungen)

Die Vakuumverpackung VacuPack medium enthält ungefähr die Elektrodenmenge eines halben Standardpaketes  
(ca. 2,5 kg). CITODRY ist die kleinste Vakuumverpackung und enthält ca. 15-30 Elektroden. 

Tafel 2: Rücktrocknungsbedingungen 

Russische Iljushin Flugzeuge sind ideal, um große Mengen an Fracht und Personen zu den Antarktisstationen zu 
bringen. Sie landen problemlos auf Eis- und Schnee und benötigen nur kurze Startwege.
(©Aloha Antarcica 2008) 
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Zum Schweißen von unlegierten Stählen und Feinkornstählen
(Mindeststreckgrenze bis 500 MPa)

Handelsbezeichnung EN ISO 2560-A AWS / ASME II-C AWS / ASME Einstufung Seite

OVERCORD E 38 0 RC 11 SFA-5.1 E6013 49
OVERCORD Z E 38 0 RC 11 SFA-5.1 E6013 50

CITOCORD E 38 0 RC 11 SFA-5.1 E6013 51
FLEXAL 60 E 38 3 C 21 SFA-5.1 E6010 52
FLEXAL 70 E 42 2 Mo C 21 SFA-5.5 E7010-P1 53
FLEXAL 80 E 46 3 1NiMo C21 SFA-5.5 E8010-G 54
FLEXAL 90 E 50 2 1Ni C21 SFA-5.5 E9010-G 55
FINCORD E 42 0 RR 12 SFA-5.1 E6013 56

FINCORD S E 42 A RR 12 SFA-5.1 E6013 57
FINCORD DB E 42 0 RR 12 SFA-5.1 E6013 58

FERROMATIC 130 E 42 0 RR 53 SFA-5.1 E7024 59
FERROMATIC 160 E 42 0 RR 73 SFA-5.1 E7024 60
FERROMATIC 180 E 42 0 RR 73 SFA-5.1 E7024 61

CITOREX E 38 2 RB 12 SFA-5.1 E6013 62
CITORAPID E 38 2 RA 13 SFA-5.1 E6020 63

CITORAPID 160W E 38 2 RA 73 SFA-5.1 E6027 64
SPEZIAL E 38 2 B 12 H10 SFA-5.1 E7016-H8 65
EXTRA E 42 4 B 32 H10 SFA-5.1 E7016-H8 66

SUPERCITO 7018S E 42 5 B 3 2 H5 SFA-5.1 E7018-1H4 67
TENACITO R E 42 6 B 4 2 H5 SFA-5.1 E7018-1H4 68

UNIVERS E 35 6 B 42 H5 SFA-5.1  - 69
FEBAMATIC 160S E 42 4 B 53 H5 SFA-5.1 E7028 70

BOR SP6 E 46 6 B 34 H10 SFA-5.1  - 71
VERTICORD 80 E 46 4 B 35 H5 SFA-5.5 E8018-G 72
TENACITO 38R E 46 6 1Ni B 42 H5 SFA-5.5  7018-G H4 73
TENACITO 70B E 46 6 2Ni B 42 H5 SFA-5.5  8018-C1 H4 74
TENACITO 70 E 50 6 Mn1Ni B 42 H 5 SFA-5.5  8018-G H4 75

Zum Schweißen von wetterfesten Stählen

Handelsbezeichnung EN ISO 2560-A AWS / ASME II-C SFA 5.5 Seite

TENCORD Kb E 42 4 ZNiCU1 B 4 2 H5 E7018-G-H4 76

Zum Schweißen von hochfesten Stählen

Handelsbezeichnung EN 757 AWS / ASME II-C SFA 5.5 Seite

TENACITO 65R E 55 6 Mn1NiMo B T 4 2 H5 E9018-G H4 77
TENACITO 75 E 69 6 Mn2NiCrMo B 4 2 H5 E10018-G H4 78
TENACITO 80 E 69 6 Mn2NiCrMo B 4 2 H5 E11018-G H4 79
TENACITO 100 E 89 4 Mn2Ni1CrMo B 4 2 H5 E12018-G H4 80

TENAX 140 - ~ E14018M-H4 81

Normeinstufungen - Produkte Stabelektroden
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Zum Schweißen von warmfesten Stählen

Handelsbezeichnung EN ISO 3580-A AWS / ASME II-C SFA 5.5 Seite

MOLYCORD Ti E Mo R 1 2 E8013-G 82
MOLYCORD Kb E Mo B 4 2 H5 E7018-A1-H4 83

CROMOCORD Kb E CrMo1 B 4 2 H5 E8018-B2-H4 84
CROMOCORD 2 STC E CrMo2 B 4 2 H5 E9018-B3-H4 85

CROMO E225 E CrMo2 B 2 2 H5 E9015-B3 H4 86
CROMO E225V E Z CrMoV 2 B 2 2 H5 E9015-G 87

CROMOCORD E223 - E9015-G 88
CROMOCORD 5 E CrMo5 B 2 2 H5 E8015-B6-H4 89

CROMOCORD 9M ~E CrMo9 B 4 2 H5 E9018-B9-H4 90
CROMOCORD 91 E CrMo91 B 4 2 H5 - 91
CROMOCORD 92 E Z CrMoWVNb9 0,5 2 B 4 2 H5 E9018-G H4 92

CROMOCORD 10M  E Z CrMoWV10 B 4 2 H5 - 93
CROMOCORD N125  ~E CrMoV1 B 4 2 H5 E9015-G-H4 94

Zum Schweißen von korrosions- und hitzebeständigen Stählen

Handelsbezeichnung EN 1600 AWS / ASME II-C SFA 5.4 Werkstoffnr. Seite

BASINOX 410 S E Z 13 1 B 22 - 1.4018 95
BASINOX 410 NiMo S E 13 4 B 22 E410NiMo-15 1.4351 96

SUPRANOX 308L E 19 9 L R 12 E308L-17 1.4316 97
CRISTAL E308L E 19 9 L R 22 E308L-17 1.4316 98
BASINOX 308L E 19 9 L B 42 E308L-15 1.4316 99

BASINOX 308L T E 19 9 L B 12 E308L-15 1.4316 100
SUPRANOX 347 E 19 9 Nb R 12 E347-16 1.4551 101
BASINOX 347 E 19 9 Nb B 42 E347-15 1.4551 102

SUPRANOX 316L E 19 12 3 L R 12 E316L-17 1.4430 103
CRISTAL E316L E 19 12 3 L R 22 E316L-17 1.4430 104
BASINOX 316L E 19 12 3 L B 42 E316L-15 1.4430 105

BASINOX 316L T E 19 12 2 B 12 E316L-15 1.4430 106
SUPRANOX 318 E 19 12 3 Nb R 12 E318-16 1.4576 107
BASINOX 318 E 19 12 3 Nb B 42 E318-15 1.4576 108

BASINOX 20 16 L E 20 16 3 Mn N L B 22  - 1.4455 109
SUPRANOX E 22 9 3 N E 22 9 3 N L R 12 E2209-16 1.4462 110

BASINOX 22 9 3 N E 22 9 3 N L B 42 E2209-15 1.4462 111
BASINOX EB 25 10 4 N E 25 9 4 N L B 42  -  - 112

SUPRANOX 904L E 20 25 5 Cu N L R 12 E385-16 1.4519 113
BASINOX 904L E Z 20 25 5 CuL B 12 E385-15 1.4519 114

SUPRANOX 308H E 19 9 H R 12 E308H-16 1.4948 115
BASINOX 308H E 19 9 H B 42 E308H-15 1.4948 116
SUPRANOX 310 E 25 20 R 12 E310-16 1.4842 117
BASINOX 310 E 25 20 B 12 E310-15 1.4842 118

SUPERCHROMAX R E 18 8 Mn R 12  ~E307-16 1.4370 119
SUPERCHROMAX N E 18 8 Mn B 22  ~E307-15 1.4370 120
SUPRANOX 309L E 23 12 L R 12 E309L-17 1.4332 121
CRISTAL E309L E 23 12 L R 22 E309L-17 1.4332 122

SUPRANOX 309MoL E 23 12 2 L R 12 E309LMo-17 1.4459 123
FERINOX E 23 12 2 L R 53 E309LMo-26 1.4459 124
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Zum Schweißen von korrosions- und hitzebeständigen Stählen

Handelsbezeichnung EN 1600 AWS / ASME II-C SFA 5.4 Werkstoffnr. Seite

DW 312 ~E 29 9 R 12 ~E312-16 1.4337 125

Zum Schweißen von Nickel- und Kupferlegierungen

Handelsbezeichnung EN ISO 14172 AWS / ASME II-C SFA 5.11 Werkstoffnr. Seite

SUPRANEL Ni1 E Ni 2061  E Ni-1 - 126
SUPRANEL SR E Ni 6092 (NiCr16Fe12NbMo)  E NiCrFe-2 2.4805 127

SUPRANEL 600 (DE) E Ni 6082 (NiCr20MN3Nb)  ~E NiCrFe-3 2.4648 128
FREEZAL E Ni9 E Ni 6620  E NiCrMo-6 - 129
SUPRANEL 625 E Ni 6625  E NiCrMo-3 2.4621 130
CITOBRONZE Sn - SFA 5.6: E CuSn-C - 131

Zum Schweißen von Gusseisen

Handelsbezeichnung EN ISO 1071 AWS / ASME II-C SFA 5.15 Werkstoffnr. Seite

SUPERFONTE Ni E C Ni-CI 1  E Ni CI - 132
SUPERFONTE NiFe E C NiFe-CI 1  E NiFe CI - 133
SUPERFONTE BM E C NiFe CI 1  E NiFe CI - 134

Zum Schweißen von Aluminiumlegierungen

Handelsbezeichnung DIN 1732 AWS / ASME II-C SFA 5.3 Werkstoffnr. Seite

ALCORD Al EL-Al 99.8 ~E1100 - 135
ALCORD 5Si EL-AlSi 5 E4043 - 136

ALCORD 12Si EL-AlSi 12  - - 137

Normeinstufungen - Produkte Stabelektroden
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Zum Schneiden

Handelsbezeichnung Werkstoffnr. Seite

SUPERCUT - - - 146

Zum Hartauftragen

Handelsbezeichnung EN 14700 DIN 8555 Werkstoffnr. Seite

SUPRAMANGAN  ~E Fe9 ~E 7-UM-200-KP - 138
CITORAIL E Fe1 E1-UM-300 - 139

SUPRADUR 400B E Fe1 E 1-UM-400 - 140
SUPRADUR 600RB  E Fe2 E 6-UM-60 - 141
SUPRADUR 600B E Fe2 E 6-UM-60 - 142

TOOLCORD E Fe4 E 4-UM-65-GS - 143
SUPRADUR V1000 E Fe14 E 10-UM-60-GR - 144

ABRACITO 62S E Fe16 - - 145

Das Navigationscockpit einer Iljushin sieht aus, als ob es aus den Anfangszeiten des Fliegens stamme.
(©Aloha Antarcica 2008) 
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www.oerlikon-welding.com

Overcord
Stabelektroden
un- und niedriglegierte Stähle
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Overcord Z
Stabelektroden
un- und niedriglegierte Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Citocord
Stabelektroden
un- und niedriglegierte Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Flexal 60
Stabelektroden
un- und niedriglegierte Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Flexal 70
Stabelektroden
un- und niedriglegierte Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Flexal 80
Stabelektroden
un- und niedriglegierte Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Flexal 90
Stabelektroden
un- und niedriglegierte Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Fincord
Stabelektroden
un- und niedriglegierte Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Fincord S
Stabelektroden
un- und niedriglegierte Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Fincord DB
Stabelektroden
un- und niedriglegierte Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Ferromatic 130
Stabelektroden
un- und niedriglegierte Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Ferromatic 160
Stabelektroden
un- und niedriglegierte Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Ferromatic 180
Stabelektroden
un- und niedriglegierte Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Citorex
Stabelektroden
un- und niedriglegierte Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Citorapid
Stabelektroden
un- und niedriglegierte Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Citorapid 160 W
Stabelektroden
un- und niedriglegierte Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Spezial
Stabelektroden
un- und niedriglegierte Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Extra
Stabelektroden
un- und niedriglegierte Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Supercito 7018 S
Stabelektroden
un- und niedriglegierte Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Tenacito R
Stabelektroden
un- und niedriglegierte Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Univers
Stabelektroden
un- und niedriglegierte Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Febamatic 160S
Stabelektroden
un- und niedriglegierte Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Tenacito 38R
Stabelektroden
un- und niedriglegierte Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Tenacito 70B
Stabelektroden
un- und niedriglegierte Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Tenacito 70
Stabelektroden
un- und niedriglegierte Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Tenacito 65R
Stabelektroden
hochfeste Stähle

www.oerlikon-welding.com



Zusatzwerkstoffe Oerlikon242

Tenacito 75
Stabelektroden
hochfeste Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Tenacito 80
Stabelektroden
hochfeste Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Tenacito 100
Stabelektroden
hochfeste Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Tenax 140
Stabelektroden
hochfeste Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Molycord Ti
Stabelektroden
warmfeste Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Molycord Kb
Stabelektroden
warmfeste Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Cromocord Kb
Stabelektroden
warmfeste Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Cromocord 2 STC
Stabelektroden
warmfeste Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Basinox 410 S
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle
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Basinox 410 NiMo S
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Supranox 308L
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Cristal E 308 L
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Basinox 308L
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Basinox 308L T
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Supranox 347
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Basinox 347
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Supranox 316 L
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Cristal E 316 L
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Basinox 316L
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Basinox 316L T
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Supranox 318
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Basinox 318
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com



Zusatzwerkstoffe Oerlikon264

Basinox 20 16 L
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Supranox E 22 9 3 N
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Basinox 22 9 3 N
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Supranox 904L
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Basinox 904L
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Supranox 308 H
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Basinox 308 H
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Supranox 310
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Basinox 310
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Superchromax R
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com



Zusatzwerkstoffe Oerlikon274

Superchromax N
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com



Oerlikon Zusatzwerkstoffe 275

Supranox 309L
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Cristal E309L
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Supranox 309MoL
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Ferinox
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com
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DW 312
Stabelektroden
korrosions- und hitzebeständige Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Supranel Ni1
Stabelektroden
Nickel- und Kupferlegierung

www.oerlikon-welding.com
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Supranel SR
Stabelektroden
Nickel- und Kupferlegierungen

www.oerlikon-welding.com
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Supranel 600 (De)
Stabelektroden
Nickel- und Kupferlegierungen

www.oerlikon-welding.com
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Freezal ENi9
Stabelektroden
Nickel- und Kupferlegierungen

www.oerlikon-welding.com
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Supranel 625
Stabelektroden
Nickel- und Kupferlegierungen

www.oerlikon-welding.com
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Citobronze Sn

www.oerlikon-welding.com

Stabelektroden
Nickel- und Kupferlegierungen
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Superfonte Ni
Stabelektroden
Gußeisen

www.oerlikon-welding.com
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Superfonte NiFe
Stabelektroden
Gußeisen

www.oerlikon-welding.com
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Superfonte BM
Stabelektroden
Gußeisen

www.oerlikon-welding.com
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Verticord 80
Stabelektroden
un- und niedriglegierte Stähle

www.oerlikon-welding.com
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Supermangan
Stabelektroden
Hartauftragen

www.oerlikon-welding.com
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Citorail
Stabelektroden
Hartauftragen

www.oerlikon-welding.com
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Supradur 400B
Stabelektroden
Hartauftragen

www.oerlikon-welding.com
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Supradur 600RB
Stabelektroden
Hartauftragen

www.oerlikon-welding.com
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Supradur 600B
Stabelektroden
Hartauftragen

www.oerlikon-welding.com
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Toolcord
Stabelektroden
Hartauftragen

www.oerlikon-welding.com
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Supradur V1000
Stabelektroden
Hartauftragen

www.oerlikon-welding.com
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Abracito 62S
Stabelektroden
Hartauftragen

www.oerlikon-welding.com
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Supercut
Stabelektroden
Schneiden

www.oerlikon-welding.com



Massivdrahtelektroden
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Zum Schweißen von unlegierten und Feinkornstählen (Mindeststreckgrenze bis 500 MPa)

Handelsbezeichnung EN ISO 14341-A AWS / ASME II-C
AWS / ASME Einstu-

fung
Werkstoffnr. Seite

CARBOFIL 1 G 42 4 M G3Si1
G 42 3 C G3Si1

SFA 5.18 ER 70S-6 1.5125 160

CARBOFIL 1 GOLD G 42 4 M G3Si1
G 42 3 C G3Si1

SFA 5.18 ER 70S-6 1.5125 161

CARBOFIL 1A G 46 4 M G4Si1
G 46 3 C G4Si1

SFA 5.18 ER 70S-6 1.5130 162

CARBOFIL 1A GOLD G 46 4 M G4Si1
G 46 3 C G4Si1

SFA 5.18 ER 70S-6 1.5130 163

CARBOFIL GALVA G 42 2 M G2Ti  -  - - 164
CARBOFIL Ni1 G 46 6 M G3Ni1 SFA 5.28 ER 80S-Ni1 - 165
CARBOFIL Ni2 G 46 6 M G2Ni2 SFA 5.28 ER 80S-Ni2 - 166

Zum Schweißen von wetterfesten Stählen

Handelsbezeichnung EN ISO 14341-A AWS / ASME II-C AWS / ASME Einstufung Seite

CARBOFIL NiCu G 46 4 M G0
G 42 3 C G0

SFA 5.28 ER 80S-G 167

Zum Schweißen von warmfesten Stählen

Handelsbezeichnung EN ISO 21952-A AWS / ASME II-C SFA 5.28 Werkstoffnr. Seite

CARBOFIL Mo G MoSi ER 70S-A 1.5424 168
CARBOFIL MnMo EN ISO 14341-A: 

G 50 4 M G4Mo
ER 80S-D2 - 169

CARBOFIL CrMo1 G CrMo1Si ER 80S-G 1.7339 170
CARBOFIL CrMo2 G CrMo2Si ER 90S-G 1.7384 171
CARBOFIL CrMo5 G CrMo5 ER 80S-B6 1.7373 172
CARBOFIL KV7M G CrMo91 ER 90S-B9 - 173

Zum Schweißen von hochfesten Stählen

Handelsbezeichnung EN ISO 16834-A AWS / ASME II-C SFA 5.28 Werkstoffnr. Seite

CARBOFIL NiMo1 G 62 4 M Mn3NiMo
G 55 4 C Mn3NiMo

ER 90S-G - 174

CARBOFIL NiMoCr G 69 4 M Mn3Ni1CrMo ER 100 S-G - 175
CARBOFIL 2NiMoCr G 89 4 M Mn4Ni2CrMo ER 120S-G - 176

Normeinstufungen - Massivdrahtelektroden
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Zum Schweißen von korrosions- und hitzebeständigen Stählen

Handelsbezeichnung EN ISO 14343-A AWS / ASME II-C SFA 5.9 Werkstoffnr. Seite

INERTFIL 410NiMo G 13 4 ER 410NiMo 1.4351 177
INERTFIL 430 G 17 ER 430 - 178

INERTFIL 308LSi G 19 9 L Si ER 308LSi 1.4316 179
INERTFIL 347Si G 19 9 Nb Si ER 347Si 1.4551 180
INERTFIL 316LSi G 19 12 3 LSi ER 316LSi 1.4430 181
INERTFIL 318Si G 19 12 3 Nb Si ~ER318 1.4576 182

INERTFIL 20 16 L (DE) G 20 16 3 Mn N L  - 1.4455 183
INERTFIL 22 9 3 (DE) G 22 9 3 N L ER 2209 1.4462 184

INERTFIL 25 10 4 G 25 9 4 N L  -  - 185
INERTFIL 904L (DE) G 20 25 5 Cu L ER 385 1.4519 186

INERTFIL 308H G 19 9 H ER 308H 1.4948 187
INERTFIL 22 12 G 22 12 H ~ ER 309 1.4829 188
INERTFIL 310 G 25 20 ER 310 1.4842 189
INERTFIL 307 G 18 8 Mn ~ER 307 1.4370 190

INERTFIL 309L (DE) G 23 12 L ER 309L 1.4432 191
INERTFIL 309LMo G 23 12 2 L ~ER 309LMo 1.4459 192

INERTFIL 312 G 29 9 ER 312 1.4337 193

Zum Schweißen von Nickellegierungen

Handelsbezeichnung EN ISO 18274 AWS / ASME II-C SFA 5.14 Werkstoffnr. Seite

NIFIL Ni1 S Ni 2061 (NiTi3) ER Ni-1 2.4155 194
NIFIL 600 (DE) S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ER NiCr-3 2.4806 195
NIFIL 625 (DE) S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ER NiCrMo-3 2.4831 196
NIFIL NiCu7 S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) ER NiCu7 2.4377 197

Zum Schweißen von Kupferlegierungen

Handelsbezeichnung EN 14640 AWS / ASME II-C SFA 5.7

COPPERFIL 70/30 S Cu 7158 (CuNi30) ER CuNi 2.0837 198
COPPERFIL CuAl8 S Cu 6100 (CuAl8) ER CuAl-A1 2.0921 199
COPPERFIL CuSi3 S Cu 6560 (CuSi3Mn1) ER CuSi-A 2.1461 200

Zum Schweißen von Gusseisen

Handelsbezeichnung EN ISO 1071

CARBOCAST NiFe 1071: S C NiFe1 - - 201
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Normeinstufungen - Massivdrahtelektroden

Zum Schweißen von Aluminiumlegierungen

Handelsbezeichnung EN ISO 18273 AWS / ASME II-C SFA 5.10 Werkstoffnr. Seite

ALUFIL Al99.5Ti S Al 1450 (Al 99.5 Ti)  - 3.0805 202
ALUFIL AlSi5 S Al 4043 (AlSi5) ER 4043 3.2245 203
ALUFIL AlSi12 S Al 4047 (AlSi12) ER 4047 3.2585 204
ALUFIL AlMg3 S Al 5754 (AlMg3) ER 5754 3.3536 205
ALUFIL AlMg5 S Al 5356 (AlMg5Cr(A)) ER 5356 3.3556 206

ALUFIL AlMg4.5Mn S Al 5183 (AlMg4.5Mn0.7(A)) ER 5183 3.3548 207
ALUFIL AlMg4.5MnZr S Al 5087 (AlMg4.5MnZr) ER 5087 3.3546 208

Zum Hartauftragen

Handelsbezeichnung EN 14700 DIN 8555 Werkstoffnr. Seite

CARBOFIL A 350 S FE 2 MSG 2-GZ-350-P 1.8405 209
CARBOFIL A 600 S FE 8 MSG 6-GZ-60-GP 1.4718 210
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Drahtelektroden und Schweißgut zum Metall-Schutzgasschweißen von unlegierten Stählen  
und Feinkornstählen

EN ISO 14341-A

G 46 2 C G4Si1
Drahtelektrode Tabelle 1A Tabelle 2 Kapitel 4.4A Tabelle 3A

Tabelle 1A

Kennziffer für die Festigkeits- und Dehnungseigenschaften des Schweißgutes

Kennziffer Mindeststreckgrenze a

[N/mm2]

Zugfestigkeit  
[N/mm2]

Mindestbruchdehnung b

[%]
35 355 440–570 22
38 380 470–600 20
42 420 500–640 20
46 460 530–680 20
50 500 560–720 18

a	 Es gilt die untere Streckgrenze (ReL). Bei nicht eindeutig ausgeprägter Streckgrenze ist die 0,2 %-Dehngrenze (Rp0,2) anzuwenden.
b	 Messlänge ist gleich dem fünffachen Probendurchmesser.

Kennzeichen für die Kerbschlagarbeit  des reinen Schweißgutes

Kennzeichen Temperatur für die Mindestkerbschlagarbeit von 47 J
[°C]

Z Keine Anforderungen
A +20
0 0
2 –20
3 –30
4 –40
5 –50
6 –60
7 -70
8 -80
9 -90
10 -100

Tabelle 2

Kurzzeichen für das Schutzgas

Kennzeichen Bedeutung
M wenn die Einteilung mit einem Schutzgas ISO 14175-M2 durchgeführt wurde, jedoch ohne Helium
A wenn die Einteilung mit dem Schutzgas M13, Argon, nach ISO 14175 durchgeführt wurde
C wenn die Einteilung mit dem Schutzgas ISO 14175-C1, Kohlendioxid, durchgeführt wurde

Kapitel 4.4A

Hinweise Massivdrahtelektroden  
für das Schutzgasschweißen 
EN ISO 14341
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Kurzzeichen für die chemische Zusammensetzung

Kurzzeichen Chemische Zusammensetzung
[% Massenanteil) a, b,  c

C Si Mn P S Ni Mo Al Ti und Zr
G0 Jede andere vereinbarte Zusammensetzung

G2Si 0,06–0,14 0,50–0,80 0,90–1,30 0,025 0,025 0,15 0,15 0,02 0,15
G3Si1 0,06–0,14 0,70–1,00 1,30–1,60 0,025 0,025 0,15 0,15 0,02 0,15
G4Si1 0,06–0,14 0,80–1,20 1,60–1,90 0,025 0,025 0,15 0,15 0,02 0,15
G3Si2 0,06–0,14 1,00–1,30 1,30–1,60 0,025 0,025 0,15 0,15 0,02 0,15
G2Ti 0,04–0,14 0,40–0,80 0,90–1,40 0,025 0,025 0,15 0,15 0,05–0,20 0,05–0,25
G2Al 0,08–0,14 0,30–0,50 0,90–1,30 0,025 0,025 0,15 0,15 0,35–0,75 0,15

G3Ni1 0,06–0,14 0,50–0,90 1,00–1,60 0,020 0,020 0,80–1,50 0,15 0,02 0,15
G2Ni2 0,06–0,14 0,40–0,80 0,80–1,40 0,020 0,020 2,10–2,70 0,15 0,02 0,15
G2Mo 0,08–0,12 0,30–0,70 0,90–1,30 0,020 0,020 0,15 0,40–0,60 0,02 0,15
G4Mo 0,06–0,14 0,50–0,80 1,70–2,10 0,025 0,025 0,15 0,40–0,60 0,02 0,15

a	 Falls nicht festgelegt: Cr ≤ 0,15 %, Cu ≤ 0,35 % und V ≤ 0,03 %. Der Anteil an Kupfer im Stahl plus Überzug darf 0,35 %
	 (Massenanteil) nicht überschreiten.
b	 Einzelwerte in der Tabelle sind Höchstwerte.
c	 Die Ergebnisse sind auf dieselbe Stelle zu runden wie die festgelegten Werte unter Anwendung von ISO 31-0: 1992,	

Anhang B, Regel A.

Tabelle 3A

Hinweise Massivdrahtelektroden  
für das Schutzgasschweißen 
EN ISO 14341
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Drahtelektroden, Drähte, Stäbe und Schweißgut zum Schutzgasschweißen von hochfesten Stählen

EN ISO 16834-A

G 62 4 M Mn 3 Ni 1 Mo
Kapitel 4.1 Tabelle 1A Tabelle 2 Kapitel 4.4 Tabelle 3A

Kapitel 4.1

Kurzzeichen für das Produkt/den Schweißprozeß

Kurzzeichen Schweißprozeß
W Wolfram-Inertgasschweißen
G Metall-Schutzgasschweißen

Kurzzeichen für die Festigkeitseigenschaften des reinen Schweißgutes

Kurzzeichen Mindeststreckgrenze a

[MPa]
Zugfestigkeit  

[MPa]
Mindestbruchdehnung b

[%]
55 550 640–820 18
62 620 700–890 18
69 690 770–940 17
79 790 880–1080 16
89 890 940–1180 15

a	 Es gilt die untere Streckgrenze (ReL). Bei nicht eindeutig ausgeprägter Streckgrenze ist die 0,2 %-Dehngrenze (Rp0,2) anzuwenden.
b	 Messlänge ist gleich dem fünffachen Probendurchmesser.

Tabelle 1A

Kennzeichen für die Kerbschlagarbeit des reinen Schweißgutes

Kennzeichen Temperatur für die Mindestkerbschlagarbeit von 47 J
[°C]

Z keine Anforderungen
A +20
0 0
2 –20
3 –30
4 –40
5 –50
6 –60

Tabelle 2

Hinweise Massivdrahtelektroden  
für das Schutzgasschweißen 
EN ISO 16834
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Kapitel 4.4A

Kurzzeichen für das Schutzgas

Kennzeichen Bedeutung
M wenn die Einteilung mit dem Schutzgas EN ISO 14175-M21 durchgeführt wurde, jedoch ohne Helium
A wenn die Einteilung mit Ar + 1 bis 5% O2 erfolgte 
C wenn die Einteilung mit dem Schutzgas EN ISO 14175-C1, Kohlendioxid, durchgeführt wurde
G wenn nach Vereinbarung zwischen Käufer und Lieferant ein anderes Schutzgas verwendet wurde

Kurzzeichen für die chemische Zusammensetzung

Kurzzeichen Chemische Zusammensetzung [%] (m/m) a, b

C Si Mn P S Cr Ni Mo Cu Summe 
aller 

anderen 
Ele-

mente
Z Jede andere vereinbarte Zusammensetzung

Mn3NiCrMo 0,14 0,60–0,80 1,30–1,80 0,015 0,018 0,40–0,65 0,50–0,65 0,15–0,30 0,3 0,25
Mn3Ni1CrMo 0,12 0,40–0,70 1,30–1,80 0,015 0,018 0,20–0,40 1,20–1,60 0,20–0,30 0,35 0,25
Mn3Ni1Mo 0,12 0,40–0,80 1,30–1,90 0,015 0,018 0,15 0,80–1,30 0,25–0,65 0,3 0,25

Mn3Ni1,5Mo 0,08 0,20–0,60 1,30–1,80 0,015 0,018 0,15 1,40–2,10 0,25–0,55 0,3 0,25
Mn3Ni1Cu 0,12 0,20–0,60 1,20–1,80 0,015 0,018 0,15 0,80–1,25 0,2 0,30–0,65 0,25

Mn3Ni1MoCu 0,12 0,20–0,60 1,20–1,80 0,015 0,018 0,15 0,80–1,25 0,20–0,55 0,35–0,65 0,25
Mn3Ni2,5CrMo 0,12 0,40–0,70 1,30–1,80 0,015 0,018 0,20–0,60 2,30–2,80 0,30–0,65 0,3 0,25

Mn4Ni1Mo 0,12 0,50–0,80 1,60–2,10 0,015 0,018 0,15 0,80–1,25 0,20–0,55 0,3 0,25
Mn4Ni2Mo 0,12 0,25–0,60 1,60–2,10 0,015 0,018 0,15 2,00–2,60 0,30–0,65 0,3 0,25

Mn4Ni1,5CrMo 0,12 0,50–0,80 1,60–2,10 0,015 0,018 0,15–0,40 1,30–1,90 0,30–0,65 0,3 0,25
Mn4Ni2CrMo 0,12 0,60–0,90 1,60–2,10 0,015 0,018 0,20–0,45 1,80–2,30 0,45–0,70 0,3 0,25

Mn4Ni2,5CrMo 0,13 0,50–0,80 1,60–2,10 0,015 0,018 0,20–0,60 2,30–2,80 0,30–0,65 0,3 0,25
	 Alle Legierungstypen V ≤ 0,03 %, Mn3Ni1CrMo: V = 0,05-0,13 %
a	 Falls nicht festgelegt: Ti ≤ 0,10 %, Zr ≤ 0,10 %, Al ≤ 0,12 %. Der Anteil an Kupfer einschließlich Überzug darf den angegebenen 

Wert nicht überschreiten.
b 	 Einzelwerte in der Tabelle sind Höchstwerte.

Tabelle 3A

Hinweise Massivdrahtelektroden  
für das Schutzgasschweißen 
EN ISO 16834
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Wir stehen Kopf. Aber auch das hilft nicht und bringt uns keinen Wind. (©Aloha Antarctica 2008)
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www.oerlikon-welding.com

Carbofil 1
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
un- und niedriglegierter Stähle

Schweisstab oder
Korbspulung
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Carbofil 1 Gold
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
un- und niedriglegierter Stähle

www.oerlikon-welding.com

PREMIUM
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Carbofil 1a
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
un- und niedriglegierter Stähle

www.oerlikon-welding.com

Schweisstab oder
Korbspulung
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Carbofil 1a Gold
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
un- und niedriglegierter Stähle

www.oerlikon-welding.com

PREMIUM
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www.oerlikon-welding.com

Carbofil GALVA
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
un- und niedriglegierter Stähle
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Carbofil Mo
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
un- und niedriglegierter Stähle

www.oerlikon-welding.com

Schweisstab oder
Korbspulung
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www.oerlikon-welding.com

Carbofil NiCu
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
un- und niedriglegierter Stähle
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Carbofil MnMo
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
hochfeste Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Carbofil CrMo1
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
un- und niedriglegierter Stähle

Schweisstab oder
Korbspulung
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www.oerlikon-welding.com

Carbofil CrMo2
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
un- und niedriglegierter Stähle

Schweisstab oder
Korbspulung
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www.oerlikon-welding.com

Carbofil CrMo5
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
un- und niedriglegierter Stähle

Schweisstab oder
Korbspulung
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www.oerlikon-welding.com

Carbofil KV7M
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
un- und niedriglegierter Stähle

Schweisstab oder
Korbspulung
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www.oerlikon-welding.com

Carbofil NiMo1
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
hochfeste Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Carbofil NiMoCr
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
hochfeste Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Carbofil 2NiMoCr
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
hochfeste Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Inertfil 410NiMo
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
korrosions- und hitzebeständige Stähle

Schweisstab oder
Korbspulung



Zusatzwerkstoffe Oerlikon324

www.oerlikon-welding.com

Inertfil 430
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
korrosions- und hitzebeständige Stähle

Schweisstab oder
Korbspulung
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www.oerlikon-welding.com

Inertfil 308LSi
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
korrosions- und hitzebeständige Stähle

Schweisstab oder
Korbspulung
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www.oerlikon-welding.com

Inertfil 347Si
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
korrosions- und hitzebeständige Stähle

Schweisstab oder
Korbspulung
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www.oerlikon-welding.com

Inertfil 316LSi
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
korrosions- und hitzebeständige Stähle

Schweisstab oder
Korbspulung
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www.oerlikon-welding.com

Inertfil 318Si
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
korrosions- und hitzebeständige Stähle

Schweisstab oder
Korbspulung
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Inertfil 20 16 L (DE)
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
korrosions- und hitzebeständige Stähle

Schweisstab oder
Korbspulung
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Inertfil 22 9 3 (DE)
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
korrosions- und hitzebeständige Stähle

Schweisstab oder
Korbspulung
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www.oerlikon-welding.com

Inertfil 25 10 4
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
korrosions- und hitzebeständige Stähle

Schweisstab oder
Korbspulung



Zusatzwerkstoffe Oerlikon332

www.oerlikon-welding.com

Inertfil 904L
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
korrosions- und hitzebeständige Stähle

Schweisstab oder
Korbspulung
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www.oerlikon-welding.com

Inertfil 308H
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
korrosions- und hitzebeständige Stähle

Schweisstab oder
Korbspulung
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Inertfil 22 12
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
korrosions- und hitzebeständige Stähle

Schweisstab oder
Korbspulung
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www.oerlikon-welding.com

Inertfil 310
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
korrosions- und hitzebeständige Stähle

Schweisstab oder
Korbspulung
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www.oerlikon-welding.com

Inertfil 307
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
korrosions- und hitzebeständige Stähle

Schweisstab oder
Korbspulung
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Inertfil 309L (DE)
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
korrosions- und hitzebeständige Stähle

Schweisstab oder
Korbspulung
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www.oerlikon-welding.com

NIFIL Ni1
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
Nickel- und Kupferlegierungen
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NIFIL 600 (DE)
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
Nickel- und Kupferlegierungen

Schweisstab oder
Korbspulung
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NIFIL 625 (DE)
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
Nickel- und Kupferlegierungen

Schweisstab oder
Korbspulung



Oerlikon Zusatzwerkstoffe 341

www.oerlikon-welding.com

Copperfl CuAI8
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
Nickel- und Kupferlegierungen
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www.oerlikon-welding.com

Copperfil CuSi3
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
Nickel- und Kupferlegierungen
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www.oerlikon-welding.com

Carbofil A 350
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
Nickel- und Kupferlegierungen
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www.oerlikon-welding.com

Carbofil A 600
Drahtelektrode für das Schutzgasschweißen
Hartauftrag



Fülldrahtelektroden
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Zum Schweißen von unlegierten Stählen und Feinkornstählen (Mindeststreckgrenze bis 500 MPa) 

Handelsbezeichnung
DIN EN ISO  

17632 - A : 2008
DIN EN ISO  

17632 - B : 2008
AWS/ASME II-C SFA Einstufung Seite

FLUXOFIL M8 T 46 2 M M 1 H5 T552T15-1MA-UH5 5.18: 2007 E70C-3M H4 295
CITOFLUX M60A T 42 2 M M 1 H5 T492T15-1MA-UH5 5.18: 2007 E70C-3M H8 296

CRISTAL F206 T 42 2 M M 1 H5 T492T15-1MA-UH5 5.18: 2007 E70C-3M H8 297
FLUXOFIL M10 T 46 4 M M 1 H5 T554T15-1MA-UH5 5.18: 2007 E70C-6M H4 298
CITOFLUX M00 T 46 4 M M 1 H5 T554T15-1MA-UH5 5.18: 2007 E70C-6M H4 299

FLUXOFIL M10 S T 42 6 M M 1 H5 T496T15-1MA-UH5 5.18: 2007 E70C-6M H4 300
CITOFLUX M20 T 46 6 Mn1Ni M M 1 H5 T556T15-1MA-N1-UH5 5.18: 2007 E70C-6M H4 301

FLUXOFIL M10 PG T 46 4 M M 1 H5 T554TG-1MA-UH5 5.18: 2007 E70C-GM H4 302
CITOFLUX GALVA T3T Z M M 1 H15 T43TG-1MS-H15 5.18: 2007 E70C-GS 303

FLUXOFIL 14 T 46 4 P M 1 H5 T554T1-1MA-UH5 5.20: 2007 E71T-1M-JH4 304

FLUXOFIL 14HD
T 46 2 P M 1 H5 
T 46 2 P C 1 H5

T552T1-1MA-UH5 
T552T1-1CA-UH5

5.20: 2007
E71T-1M-JH4 
E71T-1C-JH4

305

CITOFLUX R00
T 42 2 P M 1 H5 
T 42 2 P C 1 H5

T492T1-1MA-UH5 
T492T1-1CA-UH5

5.20: 2007
E71T-1M-JH4 
E71T-1C-JH4

306

FLUXOFIL 19HD T 46 2 P C 1 H5 T552T1-1CA-UH5 5.20: 2007 E71T-1C-JH4 307
CITOFLUX R00 C T 42 2 P C 1 H5 T492T1-1CA-UH5 5.20: 2007 E71T-1C-JH4 308

FLUXOFIL 20 T 46 4 1Ni P M 1 H5 T554T1-1MA-N1-UH5 5.29: 2007 E81T1-Ni1M-JH4 309
FLUXOFIL 20HD T 46 4 1Ni P M 1 H5 T554T1-1MA-N1-UH5 5.29: 2007 E81T1-Ni1M-JH4 310
FLUXOFIL 21HD T 46 4 1Ni P C 1 H5 T554T1-1CA-N1-UH5 5.29: 2007 E81T1-Ni1C-JH4 311

CITOFLUX R00Ni
T 46 4 1Ni P M 1 H5 
T 46 4 1Ni P C 1 H5

T554T1-1MA-N1-UH5 
T554T1-1CA-N1-UH5

5.29: 2007
E81T1-GM-H4 
E81T1-GM-H4

312

CITOFLUX R82 T 46 6 1Ni P M 1 H5 T556T1-1MA-N1-UH5 5.29: 2007 E81T1-Ni1M-H4 313
CITOFLUX R82 SR T 46 6 1Ni P M 1 H5 T556T1-1MA-N1-UH5 5.29: 2007 E81T1-Ni1M-H4 314

FLUXOFIL 31
T 42 4 B M 2 H5 
T 42 4 B C 2 H5

T494T5-1MA-UH5 
T494T5-1CA-UH5

5.20: 2007
E70T-5M-JH4 
E70T-5C-JH4

315

FLUXOFIL 31 S
T 42 4 B M 2 H5 
T 42 4 B C 2 H5

T494T5-1MA-UH5 
T494T5-1CA-UH5

5.20: 2007
E70T-5M-JH4 
E70T-5C-JH4

316

CITOFLUX B00
T 42 5 B M 2 H5 
T 42 5 B C 2 H5

T495T5-1MA-UH5 
T495T5-1CA-UH5

5.20: 2007
E70T-5M-JH4 
E70T-5C-JH4

317

FLUXOFIL 40
T 46 6 1Ni B M 2 H5 
T 46 6 1Ni B C 2 H5

T556T5-1MA-N2-UH5 
T556T5-1CA-N2-UH5

5.29: 2007
E80T5-GM-H4 
E80T5-GC-H4

318

FLUXOFIL 44 T 42 8 2Ni B M 2 H5 T498T5-1MA-N5-UH5 5.29: 2007 E70T5-GM-JH4 319
FLUXOFIL 43.1 - - - - 320

Zum Schweißen von wetterfesten Stählen

Handelsbezeichnung
DIN EN ISO  

17632 - A : 2008
DIN EN ISO  

17632 - B : 2008
AWS/ASME II-C SFA Einstufung Seite

FLUXOFIL M48 T 46 3 Z M M 1 H5 T553T15-1MA-NCC1-UH5 5.28: 2007 E80C-W2 321
FLUXOFIL 18HD T 50 3 Z P M 1 H5 T573T1-1MA-NCC1-UH5 5.29: 2007 E81T1-GM-H4 322

FLUXOFIL 48
T 46 6 Z B M 2 H5 
T 46 6 Z B C 2 H5

T556T5-1MA-G-UH5 
T556T5-1CA-G-UH5

5.29: 2007
E81T5-GM-H4 
E81T5-GC-H4

323
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Zum Schweißen von hochfesten Stählen

Handelsbezeichnung
DIN EN ISO  

18276 - A : 2006
DIN EN ISO  

18276 - B : 2006
AWS/ASME II-C SFA Einstufung Seite

FLUXOFIL M41 T 55 5 Z M M1 H5 T625T15-1MA-3M2-UH5 5.28: 2007 E110C-K4 H4 324

FLUXOFIL 41
T 55 4 1NiMo B M 2 H5 
T 55 6 1NiMo B C 2 H5

T624T5-1MA-N2M2-UH5 
T626T5-1CA-N2M2-UH5

5.29: 2007
E90T5-GM-H4 
E90T5-GC-H4

325

CITOFLUX R26 T 62 5 Mn2,5Ni P M 1 H5 T695T1-1MA-N4M1-UH5 5.29: 2007 E101T1-Ni2M-H4 326
FLUXOFIL M42 T 69 4 Mn2NiCrMo M M1 H5 T784T15-1MA-N4C1M2-UH5 5.28: 2007 E90C-G H 327
CITOFLUX M07 T 69 4 Mn2NiMo M M 1 H5 T784T15-1MA-N4M2-UH5 5.28: 2007 E110C-K3 H4 328
CITOFLUX R07 T 69 5 Mn2,5Ni P 1 H5 - 5.29: 2007 E111 T1-G H4 329

FLUXOFIL 42
T 69 6 Mn2NiCrMo B M 2 H5   
T 69 6 Mn2NiCrMo B C 2 H5

T786T5-1 MA-N4C1M2-UH5                
T786T5-1 CA-N4C1M2-UH5 

5.29: 2007
E110T5-K4M-H4 
E110T5-K4C-H4

330

FLUXOFIL 45 T 89 4 Mn2Ni1CrMo B M 2 H5 - - E111T1-G-H4 331
FLUXOFIL 70 T 69 A Z B M 3 H5 T78YT5-0MP-G-UH5 5.29: 2007 E110T5-GM-H4 332

Zum Schweißen von warmfesten Stählen

Handelsbezeichnung
DIN EN ISO  

17634 - A : 2006
DIN EN ISO  

17634 - B : 2006
AWS/ASME II-C SFA Einstufung Seite

FLUXOFIL 25 T MoL P M 1 H5 T55T1-1M-2M3-H5 5.29: 2007 E81T1-A1M-H4 333

FLUXOFIL 35
T MoL B M 2 H5 
T MoL B C 2 H5

T55T5-1M-2M3-H5 
T55T5-1C-2M3-H5

5.29: 2007
E80T5-GM-H4 
E80T5-GC-H4

334

FLUXOFIL 36
T CrMo1 B M 2 H5 
T CrMo1 B C 2 H5

T55T5-1M-1CM-H5 
T55T5-1C-1CM-H5

5.29: 2007
E80T5-B2M-H4 
E80T5-B2C-H4

335

FLUXOFIL 37
T CrMo2 B M 2 H5 
T CrMo2 B C 2 H5

T55T5-1M-2C1M-H5 
T55T5-1C-2C1M-H5

5.29: 2007
E80T5-B3M-H4 
E80T5-B3C-H4

336

FLUXOFIL 38C
T Z B M 3 H5 
T Z B C 3 H5

TZT5-0M-Z-H5 
TZT5-0C-Z-H5

5.29: 2007
E70T5-GM-JH4 
E70T5-GC-JH4

337

CITOFLUX M91 - - - - 338
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Zum Schweißen von korrosions- und hitzebeständigen Stählen 

Handelsbezeichnung
DIN EN ISO   

17633 - A : 2006 
DIN EN ISO   

17633 - B : 2006 
AWS/ ASME II-C SFA Einstufung Seite

FLUXINOX 308L
T 19 9 L R M 3    
T 19 9 L R C 3

TS308L-FB0 5.22: 2007
E308LT0-4 
E308LT0-1

339

FLUXINOX 308L-PF
T 19 9 L P M 1  
T 19 9 L P C 1

TS308L-FB1 5.22: 2007
E308LT1-4 
E308LT1-1

340

FLUXINOX 308H
T 19 9 H R M 3 
T 19 9 H R C 3

TS308H-FB0 5.22: 2007
E308HT0-4 
E308HT0-1

341

FLUXINOX 347
T 19 9 Nb R M 3 
T 19 9 Nb R C 3

TS347L-FB0 5.22: 2007
E347T0-4 
E347T0-1

342

FLUXINOX 347-PF
T 19 9 Nb P M 1 
T 19 9 Nb P C 1

TS347L-FB1 5.22: 2007
E347T1-4 
E347T1-1

343

FLUXINOX 316L
T 19 12 3 L R M 3  
T 19 12 3 L R C 3

TS316L-FB0 5.22: 2007
E316LT0-4 
E316LT0-1

344

FLUXINOX 316L-PF
T 19 12 3 L P M 1  
T 19 12 3 L P C 1

TS316L-FB1 5.22: 2007
E316LT1-4 
E316LT1-1

345

FLUXINOX 318
T 19 12 3 Nb R M 3                
T 19 12 3 Nb R C 3

TS318-FB0 - - 346

FLUXINOX 318-PF
T 19 12 3 Nb P M 1                
T 19 12 3 Nb P C 1 TS318-FB1 - - 347

FLUXINOX 22 9 3 L
T 22 9 3 N L R C 3 
T 22 9 3 N L R M 3

- 5.22: 2007
E2209T0-1
E2209T0-4

348

FLUXINOX 22 9 3 L-PF
T 22 9 3 N L R M 3
T 22 9 3 N L R C 3

- 5.22: 2007
E2209T1-1
E2209T1-4

349

FLUXINOX 307
T 18 8 Mn P C 1      
T 18 8 Mn P M 1

- - - 350

FLUXINOX 307-PF
T 18 8 Mn P M 1  
T 18 8 Mn P C 1

- - - 351

FLUXINOX 309L
T 23 12 L R M 3   
T 23 12 L R C 3

TS309L-FB0 5.22: 2007
E309LT0-4 
E309LT0-1

352

FLUXINOX 309L-PF
T 23 12 L P M 1       
T 23 12 L P C 1

TS309L-FB1 5.22: 2007
E309LT1-4 
E309LT1-1

353

FLUXINOX 309MoL
T 23 12 2 L R M 3  
 T 23 12 2 L R C 3

TS309LMo-FB0 5.22: 2007
E309LMoT0-4 
E309LMoT0-1

354

FLUXINOX 309MoL-PF
T 23 12 2 L P M 1    
T 23 12 2 L P C 1

TS309LMo-FB1 5.22: 2007
E309LMoT1-4 
E309LMoT1-1

355

FLUXINOX 312
T 29 9 R M 3   
T 29 9 R C 3

TS312-FB0 5.22: 2007 E312T0-4 - E312T0-1 356

FLUXINOX 312-PF
T 29 9 P M 1    
T 29 9 P C 1

TS312-FB1 - - 357

FLUXINOX 310
T 25 20 R M 3   
T 25 20 R C 3

- - - 358

FLUXINOX 310-PF
T 25 20 P M 1 
 T 25 20 P C 1

- - - 359

FLUXINOX 309H
T 22 12 H R M 3   
T 22 12 H R C 3

TS309-FB0 5.22: 2007
E309T0-4 
E309T0-1

360

FLUXINOX 309H-PF
T 22 12 H P M 1   
T 22 12 H P C 1

TS309-FB1 -
-

361

FLUXINOX 25.4
T Z 25 4 R M 3  
T Z 25 4 R C 3

- -
-

362

FLUXINOX 25.4-PF
T Z 25 4 P M 3  
T Z 25 4 P C 3

- - -
363
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Zum Schweißen von korrosions- und hitzebeständigen Stählen 

Handelsbezeichnung
DIN EN ISO   

17633 - A : 2006 
DIN EN ISO   

17633 - B : 2006 
AWS/ ASME II-C SFA Einstufung Seite

FLUXINOX 904L
T Z 20 25 5 Cu L R M 3 
T Z 20 25 5 Cu L R C 3

- - -
364

FLUXINOX 625
- - - -

365

Schweißzusätze zum Hartauftragen

Handelsbezeichnung DIN EN  
14700 : 2005           

Seite

FLUXOFIL 50 T Fe1 - - - 366
FLUXOFIL 51 T Fe1 - - - 367
FLUXOFIL 52 T Fe1 - - - 368
FLUXOFIL 54 T Z Fe1 - - - 369
FLUXOFIL 56 T Fe 8 - - - 370

FLUXOFIL M58 T Fe8 - - - 371
CITOFLUX H06 T Fe8 - - - 372
FLUXOFIL 58 T Fe8 - - - 373
FLUXOFIL 66 T Z Fe8 - - - 374

FLUXODUR 62-0 T Fe15 - - - 375
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www.oerlikon-welding.com

Fluxofil M8
Fülldrahtelektrode
un- und niedriglegierte Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Citoflux M60A
Fülldrahtelektrode
für un- und niedriglegierte Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxofil M10
Fülldrahtelektrode
un- und niedriglegierte Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Citoflux M00
Fülldrahtelektrode
für un- und niedriglegierte Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxofil M 10 PG
Fülldrahtelektrode
un- und niedriglegierte Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Citoflux Galva
Fülldrahtelektrode
für un- und niedriglegierte Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxofil 14
Fülldrahtelektrode
un- und niedriglegierte Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxofil 14HD
Fülldrahtelektrode
für un- und niedriglegierte Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Citoflux R00
Fülldrahtelektrode
un- und niedriglegierte Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxofil 19 HD
Fülldrahtelektrode
für un- und niedriglegierte Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Citoflux R00C
Fülldrahtelektrode
un- und niedriglegierte Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxofil 20
Fülldrahtelektrode
für un- und niedriglegierte Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxofil 20 HD
Fülldrahtelektrode
un- und niedriglegierte Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxofil 21 HD
Fülldrahtelektrode
für un- und niedriglegierte Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxofil 31
Fülldrahtelektrode
un- und niedriglegierte Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxofil 31 S
Fülldrahtelektrode
für un- und niedriglegierte Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Citoflux B00
Fülldrahtelektrode
un- und niedriglegierte Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxofil M 48
Fülldrahtelektrode
für un- und niedriglegierte Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxofil 18 HD
Fülldrahtelektrode
wetterfeste Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxofil 348
Fülldrahtelektrode
wetterfeste Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxinox 308L
Fülldrahtelektrode
korrosions- und hitzebeständige Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxinox 308L PF
Fülldrahtelektrode
korrosions- und hitzebeständige Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxinox 308H
Fülldrahtelektrode
korrosions- und hitzebeständige Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxinox 347
Fülldrahtelektrode
korrosions- und hitzebeständige Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxinox 347 PF
Fülldrahtelektrode
korrosions- und hitzebeständige Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxinox 316L
Fülldrahtelektrode
korrosions- und hitzebeständige Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxinox 316L PF
Fülldrahtelektrode
korrosions- und hitzebeständige Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxinox 318
Fülldrahtelektrode
korrosions- und hitzebeständige Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxinox 318 PF
Fülldrahtelektrode
korrosions- und hitzebeständige Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxinox 22 9 3 L
Fülldrahtelektrode
korrosions- und hitzebeständige Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxinox 22 9 3 L PF
Fülldrahtelektrode
korrosions- und hitzebeständige Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxinox 307
Fülldrahtelektrode
korrosions- und hitzebeständige Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxinox 307 PF
Fülldrahtelektrode
korrosions- und hitzebeständige Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxinox 309L
Fülldrahtelektrode
korrosions- und hitzebeständige Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxinox 309L PF
Fülldrahtelektrode
korrosions- und hitzebeständige Stähle
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www.oerlikon-welding.com

Fluxofil M 58
Fülldrahtelektrode
Hartauftragen
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www.oerlikon-welding.com

Fluxofil 58
Fülldrahtelektrode
Hartauftragen
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www.oerlikon-welding.com

Fluxofil 66
Fülldrahtelektrode
Hartauftragen
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www.oerlikon-welding.com

Wir liefern eine große Palette an Schweißpulver 
aus eigener Produktion. Wir beraten sie gerne 
über die ideale Draht-Pulver Kombination für 
Ihre UP-Schweißaufgaben.
Bandplattieren + Elektroschlacke finden Sie bei 
uns ebenfalls in vielen Produktvarianten.

Fluxodur 62-0
Fülldrahtelektrode
Hartauftragen

Schweißpulver
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OERLIKON
Bezeichnung

Kurzbezeich-
nung

Gewicht
[kg]

Außen-
durchmesser

A [mm]

Fasshöhe
H [mm]

Gesamt-
höhe
[mm]

Bemerkung 

Fass DRUM 300 518 950 1260 MD un- und nied-
riglegiert, Öko

Fass DRUM 250 520 800 1110 MD hochlegiert
Fass DRUM 250 515 815 1125 MD niedriglegiert
Fass DRUM 200 510 770 1080 FD

MD=Massivdrahtelektrode   FD=Fülldrahtelektrode

Fass

Lieferformen Fässer
Drahtelektroden zum Schutzgasschweißen



Zusatzwerkstoffe390

OERLIKON
Bezeichnung

Kurzbezeichnung Gewicht
[kg]

Palettenmass [mm] Höhe
H [mm]

Gesamt-
höhe
[mm]

SUPERPAC 150 kg SUPA 150 560x560 590 890
SUPERPAC 300 kg SUPA 300 560x560 890 1290
SUPERPAC 450 kg SUPA 450 725x725 890 1290

SUPERPAC 550 kg * SUPA 550 725x725 1090 1180

SUPERPAC

* 	 optional als „endlos“ (24/7)-Variante durch Verbinden von Drahtende und Drahtanfang zweier Fässer, spezielle  
Haube und Zubehör erforderlich

Lieferformen
Drahtelektroden zum Schutzgasschweißen

Verkauf Weld-tec
Weld-Tec + Adresse


